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Abstrak: CV. XYZ merupakan salah satu perusahaan yang bergerak dibidang distribusi penjualan suku cadang 
sepeda motor dengan total SKU yang dimiliki sebanyak 587 unit. Permasalahan yang dihadapi oleh perusahaan 
CV. XYZ saat ini adalah penempatan produk yang masih menggunakan metode randomized storage. Produk 
sejenis memiliki lokasi penyimpanan yang berbeda. Produk yang disimpan juga tidak memiliki lokasi 
penyimpanan tetap yang membuat operator mengalami kesulitan karena membutuhkan waktu pencarian yang 
lama sehingga membuat jarak tempuh operator menjadi lebih besar. Penelitian ini bertujuan untuk menghasilkan 
rancangan tata letak barang yang lebih baik sehingga dapat meminimumkan waktu dan jarak tempuh operator saat 
bekerja. Objek penelitian ini adalah perusahaan CV. XYZ. Penelitian ini menggunakan metode dedicated storage. 
Metode ini bertujuan agar produk memiliki lokasi penyimpanan tetap yang membuat operator lebih mudah 
mempelajari tata letak penyimpanan barang tersebut sehingga dapat membuat pengambilan pesanan menjadi lebih 
efektif dan efisien. Penelitian ini menghasilkan rancangan tata letak usulan dengan kebutuhan slot sebanyak 842 
slot. Jarak tempuh yang selalu berubah, kini memiliki jarak tempuh yang tetap dengan total jarak tempuh untuk 
keseluruhan produk sebesar 4255.4 m. Tata letak usulan memiliki penggunaan luas lantai sebesar 129.77 m2. 
Penurunan persentase penggunaan luas lantai antara tata letak awal dan tata letak usulan adalah sebesar 21%. 
Penyimpanan produk juga menggunakan sistem grouping yang akan memudahkan operator dalam mengingat tata 
letak penyimpanan produk. Perubahan tata letak juga menghasilkan rekomendasi prosedur kerja baru untuk proses 
storing dan juga order picking. 
 
Kata Kunci: Dedicated Storage, Grouping, Material Handling, Suku Cadang, Tata Letak Barang 
 
1. Pendahuluan 
CV. XYZ merupakan salah satu perusahaan 
yang bergerak dibidang distribusi untuk produk 
suku cadang (sparepart) sepeda motor. Kebutuhan 
suku cadang bagi setiap pengendara motor menjadi 
faktor yang penting bagi perusahaan untuk terus 
melakukan perbaikan agar kebutuhan setiap 
konsumen dapat terpenuhi. Salah satu permasalahan 
yang ada pada CV. XYZ adalah mengenai sistem 
tata letak penyimpanan produk. Produk suku cadang 
yang disimpan tidak tersusun dengan rapi sehingga 
mengakibatkan proses pendistribusian menjadi 
terganggu.  
Pola penyimpanan dan penyusunan produk 
dalam CV. XYZ masih menggunakan kebijakan 
randomized storage yaitu menempatkan produk 
suku cadang secara acak berdasarkan pada rak yang 
kosong. Hal tersebut membuat produk tidak 
memiliki lokasi penyimpanan yang tetap dan selalu 
berubah sehingga menyebabkan waktu pencarian 
produk suku cadang menjadi lebih lama oleh 
operator di gudang terutama jika operator yang 
bertugas adalah operator yang berbeda.  
Permasalahan lainnya adalah adanya 
penempatan produk yang diletakkan di area lantai 
tanpa memperhatikan tinggi tumpukan. Hal tersebut 
membuat produk sulit untuk diambil. Proses 
penyimpanan dan pengambilan produk yang 
dilakukan oleh operator gudang pada perusahaan ini 
juga tidak menggunakan alat bantu sehingga proses 
material handling menjadi sangat berat. Sebuah 
perusahaan perlu melakukan perancangan ulang tata 
letak barang yang efektif dan terstruktur agar 
perusahaan tersebut mampu memperoleh efisiensi 
penggunaan gudang yang lebih baik. 
Metode yang digunakan untuk penelitian ini 
adalah metode dedicated storage. Metode dedicated 
storage merupakan salah satu metode perancangan 
tata letak gudang yang menerapkan prinsip setiap 
jenis produk telah ditentukan lokasi 
penyimpanannya. Rancangan tata letak usulan ini 
nantinya akan mempertimbangkan beberapa faktor 
seperti bobot, frekuensi pengambilan dan juga 
penyimpanan produk, penggunaan cross aisle serta 
penggunaan rak untuk penyimpanan keseluruhan 
produk. 
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2. Tinjauan Pustaka 
a. Tata Letak 
Tata letak pada dasarnya merupakan suatu 
pengaturan mengenai fasilitas dan juga penempatan 
produk yang terstruktur serta digunakan untuk 
memperoleh efisiensi atau kelancaran kegiatan 
dalam suatu perusahaan. Semakin baik tata letak 
yang direncanakan maka akan semakin optimal juga 
penggunaan setiap ruangan yang telah disediakan 
oleh perusahaan. Purnomo (dalam A.W dan 
Indiyanto, 2017) mengatakan  bahwa perancangan 
tata letak perlu memperhatikan kelancaran aliran 
bahan dan juga penyimpanan bahan, baik dari bahan 
baku, bahan setengah jadi hingga produk jadi. 
Tujuan dari perancangan tata letak adalah mampu 
memberikan masukan melalui fasilitas – fasilitas 
yang ada pada perusahaan dengan penggunaan 
waktu yang singkat sehingga membuat pengeluaran 
biaya pada perusahaan menjadi optimal. 
b. Gudang 
Gudang dapat didefinisikan sebagai suatu 
tempat yang digunakan untuk menyimpan produk 
yang berupa raw material, barang Work In Process 
(WIP) maupun barang jadi (finished goods). Seiring 
dengan perkembangan zaman mulai dari 
pertumbuhan e-commerce dan meningkatnya 
permintaan barang dari konsumen membuat 
perubahan terhadap operasi dalam gudang. Gudang 
kini dipandang sebagai penghubung yang penting 
dalam sebuah rantai pasok (Richards, 2014).  
Wignjosoebroto (dalam Nur dan  Maarif, 
2018) mengatakan bahwa terdapat tiga tujuan utama 
dari gudang yang berkaitan dengan pengadaan 
barang antara lain: 
1. Pengawasan, dengan adanya sistem informasi 
dan administrasi yang baik akan dapat 
mengontrol keluar masuknya material dengan 
baik pula. 
2. Pemilihan, aktivitas perawatan dan 
pemeliharaan agar material yang disimpan 
dalam gudang tidak cepat rusak saat melakukan 
proses penyimpanan. 
3. Penimbunan atau penyimpanan, dengan adanya 
penimbunan atau penyimpanan barang maka jika 
sewaktu – waktu produk diperlukan maka 
produk tersebut akan tetap tersedia. 
c. Aktivitas dalam Gudang 
Menurut (Sule, 2008) macam – macam 
aktivitas yang dalam pergudangan antara lain: 
1. Receiving, aktivitas ini merupakan bagian 
penerimaan barang dalam gudang. 
2. Identifying and Sorting, pengecekan produk 
digunakan untuk menentukan apakah produk 
yang datang sudah sesuai dengan kuantitas dan 
kualitas yang dipesan oleh pihak perusahaan.  
3. Dispatching to Storage, merupakan aktivitas 
dalam gudang pemindahan / penempatan barang 
ke tempat penyimpanan yang telah ditentukan. 
4. Storing, aktivitas ini merupakan aktivitas 
penyimpanan produk sampai produk dibutuhkan 
atau dipesan oleh konsumen. 
5. Picking the Order, produk yang dipesan oleh 
konsumen diambil dan dipindahkan dari tempat 
penyimpanan. 
6. Assembling the Order, semua produk dalam satu 
orderan akan dikelompokkan secara bersamaan 
dalam suatu tempat. 
7. Packaging, aktivitas ini merupakan proses 
pengepakan / pengemasan produk secara 
bersamaan. 
8. Dispatching the Shipment, produk yang telah 
selesai dilakukan proses pengepakan selanjutnya 
akan dikirimkan dengan menggunakan 
kendaraan pengangkut yang sesuai. 
9. Maintaining Records, proses pencatatan ini 
bertujuan agar perusahaan dapat mengetahui 
seberapa banyak jumlah produk yang telah 
diterima, persediaan yang masih ada saat ini, 
pesanan yang telah diterima dan diproses. 
d. Dedicated Storage  
Menurut Richard. L (dalam Novrizal, 2011) 
metode dedicated storage merupakan metode 
penyimpanan barang yang lokasi penyimpanannya 
dikhususkan hanya untuk satu jenis produk yang 
spesifik. Metode ini juga bertujuan untuk 
meminimumkan jarak yang dibutuhkan saat 
melakukan aktivitas pengambilan maupun 
penyimpanan produk. 
Penggunaan metode ini membuat lokasi 
penyimpanan produk tidak berubah sehingga 
perusahaan dapat menempatkan produk atau item 
yang lebih populer di lokasi yang lebih nyaman dan 
operator dapat mempelajari tata letaknya sehingga 
dapat membuat pengambilan pesanan menjadi lebih 
efisien (Bartholdi & Hackman, 2014). Terdapat 
beberapa tahapan dalam melakukan proses 
perancangan tata letak gudang dengan 
menggunakan metode Dedicated Storage antara 
lain: 
1. Penentuan ukuran slot produk. 
2. Perhitungan kebutuhan ruang (Space 
Requirements) untuk tiap produk. 
Menghitung kebutuhan ruang dengan rumus: 
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Kebutuhan ruang (S) = 
Kebutuhan penyimpanan maks tiap produk
Kapasitas penyimpanan produk / slot
 
3. Perhitungan Throughput untuk tiap produk: 
T = 
Rata-rata aktivitas penerimaan
Jumlah pemindahan sekali angkut
+
Rata-rata ktivitas pengiriman
Jumlah pemindahan sekali angkut
 
4. Perancangan layout tata letak gudang. 
5. Tahapan penentuan lokasi penempatan produk: 





Besar Space Requirement (Kebutuhan ruang)
 
b. Perhitungan jarak dari titik I/O ke setiap slot. 
c. Penempatan produk berdasarkan nilai T/S. 
Nilai T/S terbesar akan ditempatkan pada slot 
yang memiliki jarak terkecil dengan titik I/O. 
6. Perhitungan total dari kebutuhan luas gudang. 
e. Material Handling 
Hompel dan Schmidt (2006) mengatakan 
bahwa kinerja logistik dalam gudang yang baik 
mampu memberikan kecepatan dan kualitas yang 
tinggi kepada pelanggan dengan biaya yang kecil. 
Material handling atau pemindahan bahan 
merupakan suatu aktivitas memindahkan, 
mengangkut dan meletakkan barang atau benda 
dalam jumlah banyak atau sedikit yang dilakukan 
oleh pekerja dengan bantuan alat pengangkut / 
pemindah. 
Setiap aktivitas yang dilakukan oleh manusia 
yang melibatkan suatu material atau produk 
membutuhkan proses material handling. 
Perhitungan untuk material handling dari dua buah 
stasiun kerja yakni i dan j yang koordinatnya 
dilambangkan (x,y) dan (a,b) dapat menggunakan 
beberapa metode berikut ini, yakni: 
1. Rectilinear Distance. 
Jarak yang dihitung sepanjang lintasan 
menggunakan garis tegak lurus (orthogonal) 
satu dengan yang lainnya. 
Rumus yang digunakan: 
dij = | x - a |+| y - b | 
2. Euclidean Distance. 
Jarak yang dihitung sepanjang lintasan dengan 
garis lurus antara dua titik. 
Rumus yang digunakan: 
dij = √(x - a)2+(y - b)]2 
3. Squared Euclidean Distance. 
Jarak yang dihitung sepanjang lintasan yang 
melewati dua buah titik.  
Rumus yang digunakan: 





3. Metodologi Penelitian 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini 
merupakan metode Dedicated Storage dengan 
mempertimbangkan beberapa faktor seperti massa 
produk, frekuensi produk, cross aisle, grouping, dan 
juga sistem racking. Berikut merupakan langkah – 
langkah pemecahan masalah untuk penelitian ini. 
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 
4. Hasil dan Pembahasan 
a. Penentuan Slot Produk 
Penentuan ukuran slot bertujuan agar setiap 
produk yang disimpan oleh pihak perusahaan dapat 
memiliki tempat penyimpanan yang cukup sehingga 
akan memudahkan operator dalam melakukan 
penyimpanan sesuai dengan ukuran slot yang telah 
ditetapkan. Berdasarkan tabel pada lampiran B, 
produk pada CV. XYZ memiliki jumlah sebanyak 
587 jenis produk dan ukuran produk yang ada di 
perusahaan CV. XYZ memiliki ukuran produk yang 
bervariasi. Ukuran slot yang ditentukan adalah 
sebesar 60 cm x 40 x 48 cm. Alasan penggunaan slot 
dengan ukuran 60 cm x 40 x 48 cm ini adalah 
menyesuaikan dengan ukuran produk terbesar yang 
ada di perusahaan sehingga produk yang memiliki 
ukuran dimensi yang besar maupun kecil dapat 
dilakukan penyimpanan. 
Penentuan ukuran slot ini juga 
mempertimbangkan rak yang digunakan. Rak yang 
digunakan memiliki ukuran sebesar 240 cm x 80 cm 
x 240 cm sehingga dalam 1 rak dapat memiliki 
jumlah slot sebanyak 40 slot. Sebagai contoh, 
produk Kampas Rem F1ZR (Vacum) Thalland 
memiliki ukuran 1 kotak sebesar 57 cm x 34 cm x 
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35 cm. Berdasarkan ukuran slot yang telah 
ditentukan, maka dapat disimpulkan bahwa 1 slot 
dapat menyimpan produk Kampas Rem F1ZR 
(Vacum) Thalland sebanyak 1 kotak yang berisi 80 
set. Produk Saklar LH Jupiter MX BMB yang 
memiliki ukuran kecil yakni sebesar 9 cm x 9 cm x 
8 cm dapat disimpan dalam 1 slot sebanyak 144 
kotak pada kondisi maksimum. Berikut ini 
rekapitulasi perhitungan untuk penentuan slot 
produk dapat dilihat pada Tabel 1. 
Tabel 1. Jumlah Kotak dalam 1 Slot 
No Nama Produk 
Jumlah Kotak 
dalam 1 Slot 
1 Anting Jupiter Z Bmb 8 
2 As Fork F1ZR Tzeng 12 
3 




As Fork Mega Pro 
New 2011 Tzeng 
12 
5 








As Fork RX-K New 
Thalland 
12 
8 As Fork RX-K Tzeng 12 
9 




As Fork Vixion 
Thalland 
12 
b. Kebutuhan Ruang 
Kebutuhan ruang merupakan perhitungan 
jumlah slot yang dibutuhkan untuk setiap produk. 
Penggunaan metode Dedicated Storage ini 
membuat produk yang disimpan dalam 1 slot hanya 
untuk 1 jenis produk saja. Berdasarkan perhitungan 
yang telah dilakukan pada tabel pada lampiran E, 
dapat dilihat bahwa slot yang diperlukan untuk 
melakukan penyimpanan keseluruhan produk CV. 
XYZ adalah sebanyak 937 slot. Jumlah rak yang 
dibutuhkan untuk menyimpan keseluruhan produk 
adalah sebanyak 24 rak. Jumlah rak yang ada pada 
CV. XYZ adalah sebanyak 25 rak, yang artinya 
dengan menggunakan ukuran slot 60 x 40 x 48 cm 
ini dapat mengurangi penggunaan sebanyak 1 buah 
rak dibandingkan dengan kondisi eksisting. 
Khusus produk Plat Jok akan ditempatkan pada 
lantai penyimpanan di lantai 1 dengan ukuran 310 
cm x 70 cm. Ukuran lantai penyimpanan ini telah 
disesuaikan dengan ukuran produk Plat Jok dengan 
tinggi tumpukan sebanyak 12 tumpukan. Produk 
Shock Beker akan tetap disimpan pada rak 
penyimpanan namun dengan membatasi jumlah slot 
untuk setiap jenis produk Shock Beker, yakni 3 slot.  
Sisa dari produk Shock Beker akan disimpan 
pada Area Penyimpanan 3 di lantai 3. Berdasarkan 
hal tersebut, maka kebutuhan slot untuk seluruh 
produk yang ada pada CV. XYZ akan lebih hemat 
dan berkurang menjadi 842 slot dengan 
keterbutuhan rak penyimpanan sebanyak 22 rak. 
Berbeda dengan kondisi esksisting yang 
menggunakan 25 rak untuk tempat penyimpanan. 
Rekapitulasi perhitungan kebutuhan ruang dapat 
dilihat pada Tabel 2 dibawah ini. 
Tabel 2. Rekapitulasi Perhitungan Kebutuhan Ruang 
No Nama Produk 
Kebutuhan 
Ruang 
1 Anting Jupiter Z Bmb 1 
2 As Fork F1ZR Tzeng 1 
3 
















As Fork RX-K New 
Thalland 
1 
8 As Fork RX-K Tzeng 1 
9 
As Fork Supra Fit 
New/Karisma Tzeng 
1 
10 As Fork Vixion Thalland 1 
c. Throughput 
Throughput merupakan perhitungan aktivitas 
keseluruhan produk. Semakin besar nilai 
Throughput suatu produk, maka semakin besar 
tingkat penerimaan maupun pengiriman produk 
tersebut dan begitu juga sebaliknya. Berdasarkan 
hasil perhitungan, dapat dilihat bahwa produk 
dengan nilai Throughput terbesar adalah produk As 
Roda Belakang Vega R New/ZR Tzeng dengan nilai 
yakni 48. Hal ini disebabkan oleh rata – rata aktivitas 
penerimaan/bulan yang cukup besar untuk produk 
ini yakni sebanyak 334 unit atau sekitar 4 kotak per 
bulan sedangkan untuk rata – rata aktvitas 
penjualan/bulan mencapai 330 unit. Artinya, produk 
ini sering dilakukan pemesanan baik oleh pihak 
perusahaan maupun pihak konsumen. 
Nilai Throughput terkecil untuk produk – 
produk yang ada pada CV. XYZ adalah 1, 
contohnya seperti produk As Roda Belakang RX-
K/RX-S Tzeng. Rata – rata penerimaan 
produk/bulan As Roda Belakang RX-K/RX-S 
Tzeng ini adalah 100 unit atau sama dengan 1 kotak 
sedangkan rata – rata penjualan/bulan produk ini 
adalah 0 unit. Berdasarkan hal tersebut, maka dapat 
disimpulkan bahwa produk As Roda Belakang RX-
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K/RX-S Tzeng ini hanya terdapat aktivitas 
penerimaan saja sedangkan untuk aktivitas 
penjualan tidak dilakukan karena tidak adanya 
pemesanan dari pihak konsumen. Rekapitulasi 
perhitungan Throughput dapat dilihat pada Tabel 3. 
Tabel 3. Rekapitulasi Perhitungan Throughput 
No Nama Produk Throughput 
1 Anting Jupiter Z Bmb 7 
2 As Fork F1ZR Tzeng 11 
3 
















As Fork RX-K New 
Thalland 
9 
8 As Fork RX-K Tzeng 2 
9 




As Fork Vixion 
Thalland 
3 
d. Penempatan Produk 
Penempatan produk dilakukan dalam 3 
tahapan antara lain ranking produk, menghitung 
jarak titik I/O ke slot dan juga penentuan lokasi 
penempatan produk. Perhitungan jarak titik I/O ke 
slot akan menggunakan bantuan titik koordinat 
kartesius dengan metode Rectilinear Distance. 
Ranking produk (T/S) terbesar bernilai 24 yakni 
produk As Roda Belakang Vega R New/ZR Tzeng, 
berdasarkan nilai T/S tersebut maka produk As Roda 
Belakang Vega R New/ZR Tzeng akan ditempatkan 
pada slot pada jarak terdekat dengan pintu I/O. Jarak 
yang akan ditempuh dari pintu I/O ke slot 
penyimpanan produk As Roda Belakang Vega R 
New/ZR Tzeng adalah 5.2 meter, yakni berada di 
rak 1 dengan slot X5 pada tingkat 1 dan 2. 
Lokasi penempatan produk ini juga akan 
dilakukan grouping (pengelompokan produk) 
dimana produk sejenis akan ditempatkan pada rak 
yang sama ataupun berdekatan dengan tetap 
memperhatikan nilai T/S. Selain itu, faktor yang 
menjadi pertimbangan dalam penempatan produk 
ini adalah massa dari produk. Produk – produk yang 
memiliki ukuran massa yang berat akan ditempatkan 
juga pada lantai 1. Hal ini bertujuan agar 
mengurangi beban kerja dari lift agar lift tidak 
mengalami kerusakan. Perubahan prosedur kerja 
operator saat melakukan proses order picking dan 
storing juga membuat operator tidak lagi stand by 
disetiap lantai melainkan akan lebih produktif 
bekerja pada lantai 1 dan juga lantai 2. Seluruh 
operator akan berada di lantai 1 dan juga lantai 2 
serta akan lebih banyak melakukan proses order 
picking dan storing di kedua lantai tersebut 
dikarenakan produk – produk yang bersifat fast 
moving berada di kedua lantai sedangkan untuk 
produk yang memiliki kriteria slow moving akan 
ditempatkan pada lantai 3 sehingga lantai 3 akan 
sangat jarang dikunjungi oleh operator. Tabel 4 
menunjukkan ranking setiap produk. 
Tabel 4. Ranking Produk 
No. Nama Produk T/S 
1 Anting Jupiter Z Bmb 7 
2 As Fork F1ZR Tzeng 11 
3 As Fork Jupiter Z Thalland 6 
4 As Fork Mega Pro New 2011 Tzeng 9 
5 As Fork Revo Absolute Thalland 4 
6 As Fork Revo Absolute/Blade Tzeng 8 
7 As Fork RX-K New Thalland 9 
8 As Fork RX-K Tzeng 2 
9 As Fork Supra Fit New/Karisma Tzeng 10 
10 As Fork Vixion Thalland 3 
Tabel 5 menunjukkan rekapitulasi jarak dari 
titik I/O ke setiap slot yang ada pada lantai 1. 








x y a b 
X1 2 0 3 4.6 5.6 
X2 2 0 3 5.2 6.2 
X3 2 0 3 5.8 6.8 
X4 2 0 3 6.4 7.4 
X5 2 0 2.6 4.6 5.2 
X6 2 0 2.6 5.2 5.8 
X7 2 0 2.6 5.8 6.4 
X8 2 0 2.6 6.4 7 
Tabel 6 menunjukkan setiap penempatan produk 
yang berada pada rak 1 di lantai 1. 
Tabel 6. Penempatan Produk pada Rak 1 
Slot Jarak Produk T/S 









As Roda Blk Klx-150 Tzeng 8 
X2-1 6.2 
X3-1 6.8 








As Roda Blk Satria F150 
Thalland 
2 
e. Perancangan Tata Letak Usulan 
Tata letak awal dan juga tata letak usulan 
memiliki perbandingan yang cukup signifikan. 
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Jumlah slot eksisting yang sebelumnya tidak 
diketahui karena penempatan produk yang tidak 
memperhatikan slot, pada tata letak usulan memiliki 
jumlah yang pasti. Dengan slot berukuran 60 cm x 
40 cm x 48 cm, penyimpanan keseluruhan produk 
CV. XYZ membutuhkan 842 slot dengan jumlah rak 
terpakai sebanyak 22 rak. Berbanding 3 buah rak 
dengan tata letak eksisting yang memerlukan 25 rak 
dan juga area penyimpanan di lantai (floorstacking) 
untuk menyimpan keseluruhan produk.  
Kebutuhan luas lantai tata letak usulan juga 
mengalami penurunan dibandingkan dengan tata 
letak eksisting, yakni dari 164.76 m2  turun menjadi 
129.77 m2. Pengurangan kebutuhan luas lantai ini 
turun dengan persentase sebesar 21%. Jarak tempuh 
produk yang awalnya selalu berubah kini memiliki 
jarak tempuh yang pasti yakni sebesar 4255.4 m 
untuk keseluruhan produk yang ada di CV. XYZ. 
Contohnya seperti produk As Roda Belakang Vega 
R New/ZR Tzeng memiliki jarak tempuh usulan 
sebesar 5.2 m sedangkan pada jarak tempuh 
eksisting, produk ini memiliki jarak tempuh sebesar 
30.4 m. Perbandingan yang cukup signifikan karena 
pada tata letak usulan produk As Roda Belakang 
Vega R New/Zr Tzeng ini berada di lantai 1 rak 1. 
Berbeda dengan tata letak eksisting yang dimana 
produk ini berada di lantai 2 rak 7. 
 
Gambar 2. Tata Letak Usulan Lantai 1 
 
 
Gambar 3. Tata Letak Usulan Lantai 2 
 
 
Gambar 4. Tata Letak Usulan Lantai 3 
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4. Kesimpulan 
Penempatan produk pada tata letak usulan 
lebih rapi dan juga memiliki lokasi penyimpanan 
yang tetap sehingga memudahkan operator dalam 
melakukan proses penyimpanan maupun 
pengambilan produk. Lokasi penyimpanan yang 
tetap membuat jarak tempuh yang dilalui oleh 
operator juga akan semakin pendek jika 
dibandingkan dengan tata letak eksisting yang 
dimana jarak tempuh operator akan selalu berubah 
akibat dari peletakan produk yang acak. Sistem 
penyimpanan tata letak usulan juga mengalami 
perubahan, yakni penggunaan sistem racking 
(penyimpanan menggunakan rak) untuk 
keseluruhan produk. 
Hal tersebut bertujuan agar produk lebih 
mudah diambil dan juga mengurangi jumlah tinggi 
tumpukan saat melakukan penyimpanan karena 
pada tata letak eksisting, produk – produk disimpan 
dengan cara ditumpuk tanpa memperhatikan tinggi 
tumpukan yang dapat mengakibatkan kerusakan 
pada produk dan juga mengancam keselamatan para 
operator. Tata letak usulan ini juga menghasilkan 
pengurangan kebutuhan luas lantai. Kebutuhan luas 
lantai eksisting perusahaan CV. XYZ adalah sebesar 
164.76 m2 sedangkan kebutuhan luas lantai usulan 
yang dibuat memiliki ukuran 129.77 m2. Selain itu, 
jumlah slot yang digunakan pada tata letak usulan 
adalah sebanyak 842 slot dengan ukuran slot 60 x 40 
x 48 cm. 
Berbeda dengan tata letak eksisting yang tidak 
memiliki ukuran slot. Produk hanya disimpan 
berdasarkan space yang kosong dan disimpan secara 
acak. Penggunaan metode Dedicated Storage pada 
dasarnya memiliki kekurangan yakni tingkat 
utulisasi ruang yang sangat besar karena setiap slot 
hanya boleh ditempatkan oleh 1 jenis produk dan 
tidak boleh digunakan untuk menyimpan produk 
lain. Meski demikian, penggunaan metode ini 
membuat tata letak CV. XYZ yang diusulkan 
menjadi lebih baik dibandingkan tata letak eksisting 
yang menggunakan metode randomized storage. 
Lokasi penyimpanan yang tetap dan tidak 
berubah, serta adanya faktor yang dipertimbangkan 
seperti frekuensi dari produk, massa produk dan 
juga grouping produk akan sangat membantu para 
operator saat melakukan proses penyimpanan 
maupun pengambilan produk. Area penyimpanan 
yang dirancang juga telah memperhatikan 
kenyamanan dan keamanan para operator saat 




A.W., dan Indiyanto, Rus. 2017. Perancangan 
Ulang Tata Letak Gudang Produk Jadi dengan 
Metode Shared Storage di PT. Makmur Artha 
Cemerlang. Tekmapro: Journal of Industrial 
Engineering and Management. Vol. 12 No. 02: 
87 – 96. ISSN: 2656 – 6109. 
Bartholdi, III, J., dan Hackman, S. 2014. Warehouse 
and Distribution Science Release 0.96. Atlanta. 
Hompel, Michael Ten dan Schmidt, Thorsten. 2007. 
Warehouse Management: Automation and 
Organisation of Warehouse and Order Picking 
Systems. New York: Springer.  
Novrizal. 2011. Usulan Perbaikan Tata Letak 
Gudang Produk Jadi dengan Metode Fix Slot 
Storage pada PT. SMART, Tbk. Medan: 
Universitas Sumatera Utara. 
Nur, Hidayat Muhammad dan Maarif, Vadlya. 
2018. Perencanaan Tata Letak Gudang 
Menggunakan Metode Class-Based Storage – 
CRAFT pada Distributor Computer & Office 
Equipment. Jurnal Evolusi. Vol. 06 No. 02: 36 – 
42. ISSN: 2338 – 8161. 
Richards, G. 2014. Warehouse Management - A 
Complete Guide to Improving Efficiency and 
Minimizing Costs in the Modern Warehouse, 2nd 
ed. London: Kogan Page Limited. 
Sule, Dileep R. 2008. Manufacturing Facilities 
Location, Planning, and Design, Third Edition. 




Hansen Tri Putra, lahir di Pontianak, Kalimantan 
Barat pada tanggal 9 September 1999. Anak ketiga 
dari tiga bersaudara dari Bapak Kwee Tjiau Theng 
dan Ibu Lusiana Man Sian. Sebelumnya Penulis 
menempuh pendidikan di SD Bruder Dahlia 
Pontianak dan lulus pada tahun 2011, ditahun yang 
sama melanjutkan pendidikan di SMP Bruder 
Pontianak dan lulus pada tahun 2014 serta SMA 
Santo Paulus Pontianak dan lulus pada tahun 2017. 
Penulis menempuh pendidikan dibangku kuliah 
mulai dari tahun 2017 menjadi mahasiswa Teknik 
Industri Universitas Tanjungpura dan berhasil 
menyelesaikan program sarjana dengan gelar 
Sarjana Teknik (S.T.) pada tahun 2021. 
 
Ivan Sujana, lahir di Singkawang, 30 Desember 
1970. Beliau menempuh pendidikan pada jurusan 
Teknik dan Manajemen Industri di Universitas 
 
- 161 - 
 
Jenderal Achmad Yani dan menyelesaikan gelar 
Sarjana Teknik (ST) pada tahun 1995. Tahun 2004 
melanjutkan gelar Magister Teknik (MT) Teknik 
dan Manajemen Industri di Institut Teknologi 
Bandung (ITB). Sejak tahun 1999 sampai sekarang 
merupakan dosen tetap di Program Studi Teknik 
Industri, Fakultas Teknik Universitas Tanjungpura. 
 
Pepy Anggela, lahir di Serukam, 26 Februari 1988. 
Beliau menempuh pendidikan pada jurusan Teknik 
Industri di Universitas Muhammadiyah Malang 
(UMM) dan mendapat gelar Sarjana Teknik Tahun 
2010 (S.T.) Tahun 2012 melanjutkan gelar Magister 
Teknik (M.T.) di Universitas Indonesia (UI) pada 
jurusan Teknik Industri. Sejak tahun 2014 sampai 
sekarang merupakan dosen tetap di Program Studi 
Teknik Industri, Fakultas Teknik Universitas 
Tanjungpura. 
